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1482434 Straightening and rolling metal sections NIPPON STEEL CORP 3 Dec 
1974 [3 Dec 1973] 52193/74 Headings B3E B3A and B3M A metal section is 
straightened by rolling at least part of the section to reduce its thickness, while 
constraining the section to follow a path cured in a plane parallel to the roll axes. In 
Fig. 6, rolls pairs 11, 11<SP>1</SP> ... 15, 15<SP>1</SP> of the section shown in 
Fig. 7 engage a section 1 and reduce the thickness of e.g. the shorter web only, at 
the same time constraining the section to follow a path which is sinusoidal both in a 
plane parallel to the roll axes and a plane perpendicular to the roll axes. 
Subsequent rolls 16 ... 20 continue the straightening by bending with- out reducing 
the thickness of the section. Each roller may be adjustable along its axis and 
towards and away from the section path. In the Figure all lower rolls and rolls 
12<SP>1</SP> and 14<SP>1</SP> of the upper rolls are adjustable vertically and 
parallel to their axes, the remaining upper rolls being adjustable parallel to their 
axes only. Such adjustment may be effected by a screw mechanism described, or 
hydraulically, and the rolls are spring biased to their adjusted positions. The spacing 
between consecutive rolls may be varied by moving their housings along a common 
bed, e.g. in the case of rolls 17 and 19. 
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No g . 6-3, 2-ohome, Ote-machi, Chiyoda-ku, Tokio , Japan 
"Verfahren und Vorriohtung zum Richten von Profilstahl" 

■ 

- 

- 

Die Erfindung betrif f t ein Verfahren zum Richten von 
Profilstahl sowdLe' eine Vorriohtung zur Durchfuhrung 
dieses Verf ahrens . 

.Im Unterschied zu Flachstahl besitzt ein Profilstahl re- 
lativ komplizierte Querschnittsf orm und erfahrt nach dem 
Warmwalzen und Abkuhlen eigenartige Verformung bzw. Ver- 
werf ungen* 

Profilstahl wird in grofiem Umf ang -im Bau- und Schif f sbau- 
gewerbe verwendet, wobei die Geradheit und Formgenauig- 
keit wichtige Voraussetzungen fiir derartige Anwendungen ^ 
sind; durch die f ortschreitende Automatisierung (nume- 
rische Kontrolie usw e ) der Bearbeitungsmaschinen in den 
vergangenen Jahren sind erhShte Anforderungen hinsicht- 
lich der Geradheit und Formqualitat von Profilstahl ge- 
stellt worderu Es ist deshalb unbedingt erforderlich, 
Profilstahl naoh dem Warmwalzen und Abkuhlen einem 
Richtvorgang zu unterwerfen f urn ihm die gewiinschte 

* 

Qualitat zu geben 0 

Bei bekannten Riohtmaschinen fUr Profile sind die Richt- 
rollen in zwei Reihen* und zwar eine Reihe unten die 
andere Reihe oberi, verse tzt zueinarider eingebaut, so 
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daB sich eine Zickzack-Anordnung ergibt. Auflerdem sind 
Fuhrungsrollen vorgesehen, deren Achsen vertikal ange- 
ordnet sind und die die seitlichen Bewegungen des zu 
bearbeitenden Materials an der Einzugs- und der Aus- 
gangsseite der Rollenrichtmaschine kontrollieren. 

Bei diesen bekannten Rollenrichtmaschinen sind obere 
und untere Richtrollen mit Kalibern versehen, die der 
Querschnittsform des Gutes angepaBt sind; die Richt- 
rollen sind so eingebaut,' daB sie sowohl in vertikaler 
als auch in axialer Richtung verstellbar sind. 

Mit diesen bekannten Rollenrichtmaschinen konnen zwar, 
wie oben erwahnt, positive, und negative Kriimmungen in 
vertikaler Richtung geniigend stark eingestellt werden, 
um in dieser Richtung den gewunschten Richteffekt zu er- 
halten, jedoch kann damit in horizontaler Richtung senk- 
recht zur Bewegungsrichtung des Gutes kein ausreichen- 
der Richteffekt erreicht werden. Dies ist auf die Tat- 
sache zurtickzufuhren, daB beispielsweise bei einem Pro- 
filstahl, der aus zwei senkrecht aufeinander stehenden, 
verschieden langen Schenkeln besteht und einen Abschnitt 
mit hoher Steif igkeit in den seitlichen Richtungen 
(rechts und links) mit starken Verbiegungen in diesen 
Richtungen auf we ist, ein Verstellen und Ausrichten der 
Richtrollen in axialer Richtung zum Zwecke des Biegens 
dazu fiihrt, daB das zu behandelnde Gut durch auf die 
Steif igkeit des Materials zuruckzuf Uhrende Repulsiv- 
krafte aus der Kaliberlinie der Richtrollengruppe ge- 
rat und sich in axialer Richtung der Richtrollen ver- 
sohiebt, was unzureichende Richtkrafte in den seit- 
lichen Richtungen zur Folge hat 0 

Um diesem Problem zu begegnen, erfolgt das Richten 
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eihes Profilstahls in einer bestimmteh Querschnitts- 
stellung (z.B. gemafl Figo 5b), . wobei ein derartiges 
Profil~(Fig. 5a) dazu neigt, aufgrund welliger Ab- 

■ . . < * ■ 

schnitte (vgl. Fig. 5c) eine abnormale Form anzunehmen; 
auBerdem ergibt sich in dieser Querschnittslage eine 
schwierige Schlagheeinflussung der Richtrollen, so daB 
die Arbeitsbedingungen erheblich erschwert sind, 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung 1st es, ein Verf ahren 
und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art vorzu- 
schlagen, mit denen die . Naohteile bisher bekannter Rol- 
lenrichtmaschinen fur Profilstahl vermieden werden, und W 
mit denen insbesondere Profilstahl ausgezeichneter Ge- 
radheit und Formgenauigkeit hergestellt werden kanh, 
wobei fUr die Richtmaschine hervorragendes Arbeits- 
verhalten yerlangt wird. Diese Aufgabe wird erfindungs- 
gemafl dadurch gelost, daB der Profilstahl zumindest in 
eihem. Randbereich, der in einer horizontalen Ebene zur 
Langsrichtung des Profilstahls gekrummt 1st, eine Quer- 
s chni 1 1 s ve r minde rung, erxahrt. 

* 

■ 

Eine fur die Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahreris geeignete - Richtmaschine ist gekennzeichnet 
durch minde stens eine PreBwalze, die senkrecht iiber oder ., 
unter einer kalibrierten Richtrolle angebrdnet ist und ,:: ' 
mit einem Kaliber versehen ist, das in Zuordnung zum 
bzw. im Zusammeriwirken mit dem Richtrollenkaliber die 
Querschnitts form des zu behandelnden Gutes bildet, wo- 
bei die PtfeBwalze bzw* PreBwalzen sowohl in vertikaler 
als auch in axialer Richtung verstellbar sind 0 : 

4 ■ 

Anhand der beiliegenden Zeichnungen wird die Erfindung 
naher erlSuterto Es zeigen: 

* * 
- - - . • 

Figo 1 die Walzenanordnung einer bekannten Roilenricht- 
mas chine, in schematischer Seitenansicht; 

* ■ * 

* 
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Fig y 2 die Frontansicht der in Fig. 1 dargestellten 
Anordnung; 



3 eine schematische Darstellung. einer sich im ge- 
wUnschten Kontakt mit dem zu behandelnden Gut 
befindenden-i Richtrolle; 

Fi g» eine Darstellung gemafi Fig. 3, wobei das Gut je- 
dooh von der Richtrolle abhebt; 

Fig. 5a ein zu richtendes Winkelprofil; 

Fi -g° 5b eine Bearbeitungsposition fur den Fall, daB Ma- 

terialnachgabe in seitlichen Richtungen verhin- 
dert wird; 

Fig. 5c eine schematische Darstellung der sich durch 

Richten des in Fig. 5a dargestellten Profils 
ergebenden Deformation; 

Fi g,» 6 die bei einer erfindungsgemaflen Riohtmaschine 

vo rges eh ene Anordnung der Rollen und Walzen, in 
schematischer Darstellung; 

F1 fi't 7 eine Darstellung der Lage des Gutes zwischen 

einer Richtrolle und einer Druck- bzw, Preflwalze: 

Fig, 8 und 9 eine bevorzugte Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaSen Riohtmaschine; und 

Fj -g° 10 die an der Riohtmaschine gemSB Fig. 8 und 9 

vorgesehenen Einrichtungen zur senkrechten Ver- 
stellung der Prefiwalzen* 

Die Fig. 1 bis 5 verdeutlichen den eingangs bereits disku- 
tierten Stand der Technik, wobei mit 2 und 2' Richtrollen 
in bekannter Anordnung bezeichnet sind. Die Anordnung 
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der Fuhrungsrollen A und B ergibt sich aus den Figuren 
1 und 2. 

Anhand der Figuren 6 bis 9 soli nachfolgend die vorliegen- 
de Erf indung naher erlehitert we r den. 

Gemafi Fig. 6 lauf t das zu behandelnde Gut zwischen Richt- 
rollen 11,, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19. und 20 sowie 
Druck- bzw e PreBrollen 11 », 12', 13', 14« und 15 1 hin- 
durch. Sowohl die Richtrollen. als auoh die Preflwalzen 
sind fiir sich Jeweils zueinander in Zickzack-Anordnung 
eingebaut, wie dies aus Fig. 6 deutlich wird, d.h. die 
Preflwalzen weisen fur sich Zickzack-Anordnung auf und 
in gleicher Weise auch die Richtrollen. Diese in sich 
versetzte Anordnung der oberen und uriteren Preflwalzen 
und Richtrollen wird in ihrer Kombination bzw. tfber- 
lage rung aus der gegebenen Seitenancrdnung deutlich, 
wobei die Anzahl der Walzen bzw. Rollen Je nach Gut 
gewahlt wird. 

Wie aus Fig. 7 hervorgeht, sind die obere Richtrolle 11 
und die untere Preflwalze 11 1 mit Kalibern versehen, die 
genau der Querschnittsform des Gutes. entsprechen. Die 
Richtrollen sind so ausgelegt, dafi si e genugende Festig- 
keit besitzen, um im Zusammenwirken mit den Preflwalzen 
eiri leichtes Walzen. des Gutes zu erreichen. Die ubrigen 
oberen Rollen bzw. Walzen 12*, .13, 14 r , 15, 17 un£ 19 
sind ebenfalls mit Kalibern der gleichen Form wie die 
Rolle 11 versehen, wahrend die ubrigen unteren Rollen 
bzw. Walzen 12, 13*, 14, 15 ! , 16, 18 und 20 Kaliber 
der gleichen Form wie die Walze 11 1 besitzen. 

Die Rollen bzw. Walzen 11, 11 * , 12, 12', 13, 13*, 14, 
14', 15 und 15' stelien den Rioht- und Walzbereich dar, 
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in dem sowohl ein Richten als auch ein leichtes Walzen 
durchgeflihrt wird, wahrend die Rollen 16, 17, 18, 19 
und 20 den Richtbereich bilden, in dem ausschlieBlich 
gerichtet wird. Die unteren Walzen und Rollen kSnnen 
in Richtung Querschnittsabnahme angestellt werden, wo- 
bei der Betrag der Querschnittsverminderung geregelt 
werden kann 0 Die Anstellung der unteren Walzen und 
Rollen wird bewirkt und gesteuert durch herkcSmmliche 
uber Spindeln Oder hydraulische Zylinder od.dgl. ar- 
beitende Anstellvorrichtungen. Die unteren Walzen und 
Rollen konnen auch in axialer Richtung verstellt wer- 
den, wobei der Betrag dieser Verstellung. ebenfalls 
justierbar ist. Diese Verstellung wird ebenfalls durch 
herkb'mmliche Spindelmechanismen u.dgl. bewirkt 8 

Die oberen Walzen 12« und 14 » siiid Druck- bzw. Preflwal- 
zen, die denselben Mechanismus wie die unteren Walzen und 
Rollen besitzen und ebenfalls in Richtung der Quer- 
schnittsverkleinerung mittels herkbmmlicher Vorrichtun- 
gen, hydraulischer Zylinder od.dgl. verstellbar sind, 
wobei diese Einrichtungen eine Justierung des Anstell- 
betrages erlauben. Diese Prefiwalzen 12» und 14* sind mit 
Kalibern versehen, die genau der Querschnittsform des 
Gutes angepafit sind, und zwar in Kombination mit den 
Kalibern in den unteren Rollen 12 und14. 

Weiterhin besitzen die Prefiwalzen 12* und 14' im Unter- 
schied zu den anderen oberen Rollen einen Spindelmechanis- 
mus od. dgl. , der eine Verstellung in axilaer Richtung er- 
laubt, wobei der Betrag dieser Verstellung ebenfalls 
justierbar ist. Die Anzahl der Richtrollen und Prefiwalzen 
kann, wenn dies erforderlich ist, grofler oder kleiner 
als im dargestellten Ausfiihrungsbeisptel sein. 
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♦ 

Naciif olgend wird die Wirkungsweise der- erf indungsgemaBen 
Richtmaschinen erlautert. 

■ ■ 

Wie aus Fig. .6 hervorgeht, hangt die relative Lage der 
Richtrollen in -Richtvmg der Dickenabnahme vom Betrag der 
zu richtenden Verformung, der Form, der Grofle u.dgl. des 
Gutes ab, und zwar inr Zustand der Zickzack-Anordhung. 

■ 

... . 

Ira dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wird die opige An- 
ordnung durch Versetzen der unteren Walze 11* erreicht, 
1st jedoch nicht immer darauf beschrankt. 

Welterhin wird, wie aus Fig. 7 hervorgeht,. zwischen. den 
oberen und unteren Rolien bzw, Walzen im Richt-Walz-Be- 
reich ein der Efcke des jeweiligen Gutabschnitts entspre- 
ohender Abstand vorgesehen. 

• » • ♦ ♦ 

■ 

Beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel warden die Relativ- 
positionen sowohl der Richtrollen als auch der PreBwalzen 
in axialer Richtung gleichzeitig eingestellt. entsprechend 
dem in den seitlichen Richtungen (reehts und links) zu 
richtenden Betrag, der GroBe und der Form, gesehen in 
Durchgangsrlchtung des Gutes To 

. 

Durch das Einsteilen der Relativlage der oberen oder un- 
teren Walzen und Rolien in Langsrichtung der Mas chine 
kanh der Rand- oder Flanschbereich des Walzenspaltes zwi- 
schen oberen und unteren Rolien und Walzen vergroBert oder 
verkle inert werden, so daB es mSglich ist, eine leichte 
Reduzierung nur der Randbereiche des Profilstahls zu er- . 
rdchen. .. 

* * 

In diesem in Fig. 7 dargestellten Fall wird der Flansch- 
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♦ 

teil (kurze Seite) des Gutes gema/3 Fig, 5a innerhalb 
des Toleranzbereichs leicht gewalzt, so daB das Gut 1 
ohne anormale Deformation (Falten) im Stegbereich (lange 
Seite), wie in Fig, 5c gezeigt, gerichtet wird. 

Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbei spiel einer erfindungsge- 
maBen Rollenrichtmaschine wird nachfolgend anhand der 
Fig 0 8 und 9 beschrieben 0 

Die in den Fig 0 8 und 9 dargestellten Richtrollen 11 
bis 20 sind samtlich in ihrer axialen Richtung bewegbar. 
Die oberen Rollen 11, 13, 15, 17 und 1 9 sind nicht in 
vertikaler Richtung bewegbar, wahrend sich die oberen 
Walzen 12» und 14' in vertikaler Richtung be we gen kon- 
nen. Die Prefiwalzen 11', 12»,13», 14' und 15 1 konnen 
sowohl in vertikaler als auch axialer Richtung. bewegt 
werden. Die Verstellung der Walzen in vertikaler und 
axialer Richtung wird gewohnlich mittels Spindeln durch- 
gefiihrto 

Obgleich die Verstellung der Preflwalzen in vertikaler 
und axialer Richtung in aller Regel mittels Spindeln 
erreicht wird, sind am oberen Ende der Anstellspiridel 
und am hinteren Ende der Walzenachse zum Erzielen einer 
gewissen Walzenelastizitat Federn vorgesehen. Dadurch 
kann nahezu konstanter Druckabgleich oder leichte Walz- 
kraft selbst bei unterschiedlicher Dicke des Gutes auf- 
rechterhalten werden. 

Das Einstellen der Richtrollen kann in herkommlicher 
Weise sowohl durch Drehen der Spindeln geschehen, so dafl 
jede untere Rolle ineiner vorbestimmten, gewunschten H5he 
gehalten wird, als auch durch Drehen der fUr die Einstel- 
lung in axialer Richtung der Rollen vorgesehehen Spindeln. 

•t * 

i 

Wahrend die Hauptrollen in die gewtinschte Position ge- 
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bracht warden, bleiben die Preflwalzen frei* 

■ 

Das Einste lien der Preflwalzen geschieht dadurch, dafl 
das WerkstUck eingefuhrt wird, urn den Walzenabstand zwi- 
schen den rotierenden Rollen einzustellen, nachdem die 
Haupt- oder Richtrollen fertig eingestellt sind, und 
die Rollen gestoppt werden, und dafl sodann jede Prefl- 
walze in vertikaler und axialer Richtung sows it bewegt 
wird, dafl sie das Werksttick leicht beriihrto Das Ad~ 
justieren der Preflwalzen wird erreicht durch tfberpril- 
f en des Abstandes ZWischen den Walzeri und dem Werkstuck . 
mit Hilfe eines Spions odo dgl Q Sobald die Preflwalze 
soweit verstellt 1st, dafl kein Zwischenraum mehr vor- 
handen ist, wird sie'weiter verstellt, bis eine in der 
Ans t e llvo r r i bhtung vorgesehene Kraftmefldose eine be- 
stimmmte konstante Belastung angibt; aristelle der Be- 
nutzung einer Kraftmefldose kann auch so vorgegangen 

- 

werden, dafl. die Preflwalze vom Zeitpunkt des Wegfals 
des Zwischenraums an. tun einen bestimmten Betrag mit 
Hilfe einer Feineinstellung der Anstellspindel bewegt 
wird, so dafl das Werkstuck gegen die Haupt- oder Richt- . 
rollen gedriickt wird. 

Sodann werden. die ¥alzan in Drehung versetzt, urn das 
flir die Walzeneinstellung verwendete ¥erkstuck . f ur den 
nachfolgenden Richtvorgang herauszuf ordern 0 

* * * 

* 

Eine nalier e ErlSuterung der Verstellung der Walzen in 
vertikaler und axialer Richtung wird nac'hfolgend am 
Bei spiel der lalze:. 15 1 gegeben. 

Zunachst wird die Mutter 26' von Hand gelockert und die 
Schraube 27' manuell gedreht, urn die Hohlwelle 25 1 zu 
drehen, die in axialer Richtung aufgrund des Eingriffs 
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* 

ihres AuBengewinde s mit dem Inriengewinde einer im Ge- 
hause 23 1 befestigten Mutter 24 bewegbar ist. Zugleich 
mit der Bewegung der Hohlwelle- 25* in axialer Richtung 
wird eine Welle 30', die in der Hohlwelle25« gehalten 
ist, unter dem EinfluB einer Feder 31 * bewegt, wobei 
sich jedoch die Roationsbewegung der Hohlwelle nioht 
auf die Welle 30' Ubertragt, da ein Kugellager 29 « vor- 
gesehen ist 0 Als Folge davon wird die andsr Welle 30* 
befestigte Walze 15* in axialer Richtung bewegt. 

Die Verstellung der oberen Rolle 15 in axialer Rich- 
tung wird in derselben Weise durchgeftihrt wie' die der 
Walze 15 * mit dem Unterschied, dafi die Hohlwelle 25 
mit Hilfe eines Schraubenschlussels gedreht wird. 

Die Walzen 11', 12«,. 13* 14* und 15' konnen sowohl in 
vertikaler als auch in horizontaler Richtung bewegt 
we r den. 

Nachfolgend wird die vertikale..- Verstellung wiederum 
am Beispiel der Walze 15' naher erlautert 0 

Eine in einer Halterung S gelagerte Welle 32 wird mit 
Hilfe einer Schraube 32a gedreht, wodurch ein Kettenrad 
33 bewegt wird, das wiederum Kettenrader 34 und 35 iiber 
eine Kette 36 in Drehung versetzt. Die Drehung des Ket- 
tenrades 35 wird auf eane Welle 37 iibertragen, die gemafi 
Fig. 10b ein in einem Getriebekasten 38a befindliches 
Schneckengetriebe 38 antreibt, Durch den Eingriff der 
Aufiengewlnde zweier Wellen 39 und 39* mit dem Schnecken- 
getriebe wird die Welle 39 in vertikaler Richtung bewegt 
und dadurch auch das Gehause 23* auf warts und abwarts, 
und zwar iiber das Teil 40 am oberen Ende der Welle 39 
und die Feder 41 0 Auf diese Weise wird die im Gehause 23* 
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befestigte Wal.ze 15' riach often und unten verstellt. 

• • * 

Die Welle 32 1 kann ebenfalls mit Hilfe einer Schrauben- 
mutter .32a 1 in der zuvor be schriebenen Weise in Drehung 
versetzt warden. In diesem Pall werden die Kettenrader 
33 S 34 1 und 35 1 liber die Kette 36 1 in Drehung versetzt, 
urn das Schneckengetriebe 38 anzutreiben, das seiner-- 
seits die Welle 39 in vertikaler Richtung bewegto 

^Die Einstellung der Kaliberlinie zwischen den Rollen und 
Walzen wird durch entsprechende Verstellung der Gehause 
mit Hilf e des Schraubenmechanismus in der langlichen 
Sffnung 45, und der Spindeln 42, 42 ? , 46, 46*, 47 und 
47 s durchgefuhrt. 

♦ 

Aufgrund der erf indungsgemaflen Gestaltung und Funktions- 
weise der. Mchtmaschine, wie sie zuvor beschrieben wurde, 
kann nicht nur Prof ilstahl mit symmetrischem Querschnitt 
sondem aucil solcher mit unsymmetrischem Querschnitt, wie 
das in Fig. 5 dargestellte Gut, mit ausgezeichnetein Er- 
folg gerichtet und genauestens auf gewiinschten Quer- 
schnitt gebracht werden; daruber hinaus zeichnet sich 
die erf indungsgemafie Maschine durch . geringeren Kraftbe- 
darf und ausgezeichnetes Verhalten wahrend des Richtvor- 
ganges: aus. 
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Patentansprtiche : 

Verfahren zum Richten von Profilstahl, .d a d u r c h 
gekennzeichnet, daflder Profilstahl zu- 
mindest in einem Randbereich, der in einer horizontalen 
Ebene zur Langsrichtung des Profilstahls gekrummt ist, 
eine Querschnittsverminderung erfahrt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeicline-t, dafl der innere Randbereich 
der Flanschteil des Profilstahls ist. 

■ * 

3. Rollenrichtmaschine zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet 
d u r c h mindestens eine Preflwalze, die senkrecht 
Uber oder unter einer kalibrierten Rich.trolle angeordnet. 
ist und mit einem Kaliber versehen ist, das in Zuordnung 
zum bzw. im Zusammenwirken mit dem Richtrollenkaliber 
die Querschnittsform des zu behandelnden Gutes bildet. 

r 

wobei die PreBwalze bzw. PreBwalzen sowohl in vertikaler 
als auch in axialer Richtung verstellbar slnd. 
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